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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betriftt ein Formteil, insbesonde- 
re zur Fahrzeuginnenverkleidung, aus einer Kern- 
schicht und wenigstens einseitig auf dieser angeordne- 
ter Deckschicht, weiche aus mindestens einer thermo- 
plastischen und einer Faserschicht gebildet ist. 
[0002] Solche Formteile dienen beispielsweise zur 
Verkleidung von Innenflachen von Fahrzeugturen, als 
Seitenverkleidungen, Hutablagen oder dergleichen. 
Aus der DE 44 42 014 A1 ist ein solches Formteil be- 
kannt. Das vorbekannt Formteil weist eine Kemschicht 
aus einem Kunststoffschaum mit gegebenenfalls einge- 
lagerten Flocken aus verschiedenen Materialien auf. 
Auf dieser Kemschicht ist eine Deckschicht aufge- 
bracht, die im wesentlichen aus einem in einem thermo- 
plastischen Kunststoff eingebetteten Tragkorper be- 
steht. 

[0003] Da die Kemschicht bei dem vorbekannten 
Formteil aus Kunststoffschaum und in diesem vernetzt 
angeordneten Flocken besteht, ist die Herstellung und 
Weiterverarbeitung eines solchen Kernmaterials relativ 
aufwendig und arbeitsintensiv. Urn beispielsweise eine 
Kemschicht passender Dicke herzustellen, wird diese 
aus einem groBvolumigen Schaumstoff block ausge- 
schnitten. MuB die Kemschicht bei folgenden Arbeits- 
gangen wetter verarbeitet und gegebenenfalls verformt 
werden, kann eine Dichteanderung der Kemschicht in 
den verformten Bereichen auftreten. Entsprechend an- 
dern sich die charakteristischen Eigenschaften der 
Kemschicht an dieser Stelle. So kann beispielsweise 
die Warmeisolierung oder Schalldammung negativ be- 
einfluBt werden. Weiterhin kann durch die Verformung 
die innere Struktur aus vernetzten Flocken zerstort wer- 
den, so daB sich hierdurch die charakteristischen Eigen- 
schaften der Kemschicht, beispielsweise Festigkeit, an- 
dern. 

[0004] Ein weiterer Nachteil ist, da3 die beschriebene 
Kemschicht relativ weich ist und sich gegebenenfalls 
bei zu hoher Beanspruchung plastisch verformt. 
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, ein Formteil der eingangs genannten Art dahinge- 
hend zu verbessern, daB dieses einfach und leicht ver- 
formbar herstellbar ist und eine hohe Steifigkeit bei 
gleichzeitiger Gewichtsersparnis aufweist. 
[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Formteil mit 
dem Kennzeichen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 
dadurch gelost, daB die Kemschicht aus Schmelzf asern 
und Versteifungsfasem gebildet ist. 
[0007] Durch die Herstellung der Kemschicht aus 
Schmelzfasern und Verstarkungsfasem kann diese und 
damit das Formteil in einfacher Weise in einem entspre- 
chenden PreBwerkzeug unter Zufuhr von Warme blei- 
bend verformt werden. Die Schmelzfasern sind bei ent- 
sprechender Temperatur plastisch oder flussig und ge- 
hen mit den Verstarkungsfasem eine innige Verbindung 
ein, wobei sie gleichzeitig nach Beendigung der Verfor- 
mung durch emeutes Ausharten die erreichte Form sta- 



bilisieren. Die Deckschicht mit ihren verschiedenen 
Schichten wird gleichzeitig mit dem Kernmaterial erhitzt 
und verformt. Durch die Kombination einer solchen 
Kemschicht und Deckschicht mit den zugehorigen Fa- 
s serschichten ergibt sich eine hoheZugfestigkeit und da- 
mit Biegefestigkeit beziehungsweise hohe Bauteilstei- 
figkeitfur das Formteil. 

[0008] Gleichzeitig kann durch die Schmelzfasern der 
Kemschicht beziehungsweise die thermoplastische 
10 Schicht der Deckschicht eine optimale Verbindung von 
Kemschicht und Deckschicht ohne zusatzliche Verwen- 
dung einer Klebeschicht erreicht werden. 
[0009] Schmelzfasern und Verstarkungsfasem der 
Kemschicht konnen auch als Faden ausgebiidet sein. 
15 Die Fasern beziehungsweise Faden konnen miteinan- 
der in Form eines Gewebes, Netzes, Geflechts oder 
ahnlichem verbunden sein. Bevorzugt ist ein Vlies aus 
Schmelzfasern und Verstarkungsfasem, in dem die ein- 
zelnen Fasern, beziehungsweise Faden in einer Wirrla- 
20 ge angeordnet sind. 

[0010] Fur die einzelnen Fasern und Faden sind ver- 
schiedenste Materialien verwendbar, insbesondere 
auch Recyclingmaterialien. Einige dermoglichen Mate- 
rialien sind Baumwolle, Leinen, Flachs, Holz, Textihen 
25 oderweitere Fasern und Faden aus einem im Vergleich 
zu den thermoplastischen Fasern hoher schmelzende 
Materialien, wie Kevlar, Graphit, Metall, Glas oder der- 
gleichen. 

[0011] Weiterhin ist es in einigen Fallen von Vorteii, 
30 wenn aus verschiedenen der obengenannten Materia- 
lien hergestellte Verstarkungsfasem in der Kemschicht 
angeordnet sind. 

[0012] Wird die Deckschicht nur einseitig aufge- 
bracht, kann, urn die Kemschicht bei deren Handha- 
35 bung zu schutzen, zumindest einseitig und gegenuber- 
liegend zur Deckschicht auf der Kemschicht eine Ent- 
faserungsschutzfolie aufgebracht sein. 
[0013] Urn die Deckschichten mit einer hoheren Zug- 
festigkeit auszubilden, sind diese vorteilhafterweise aus 
40 einem in Thermoplastschichten eingebetteten Vlies ge- 
bildet. Durch diesen sandwichartigen Aufbau bereits der 
Deckschicht wird deren Zugfestigkeit und damit auch 
die Biegesteifigkeit des Formteils erhoht. Fur die ther- 
moplastische Schicht der Deckschicht kann ein den 
45 Schmelzfasern der Kemschicht entsprechendes Mate- 
rial verwendet werden. Solche Materialien sind bei- 
spielsweise Ethylen, Polyethylen, Polyamid, Polypropy- 
len, Polyvinylchlorid, Polyimid, Polystyrol, andere ther- 
moplastische Materialien oder Kombinationen dieser 
so Materialien. 

[0014] Das bei der Deckschicht verwendete Vlies ist 
in der Regel im Vergleich zum bei der Kemschicht ver- 
wendeten Vlies sehr dunn und beispielsweise aus einer 
Wirriage von Fasern oder Faden aus Glas, Graphit, 
55 Kevlar, Metall oder dergleichen gebildet. 

[0015] Urn die Eigenschaften des Formteils, bei- 
spielsweise dessen Steifigkeit, in einer bestimmten 
Richtung gegenuber den anderen Richtungen zu erho- 
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hen, ist es gunstig.. wenn die Faserausrichtung in den 
Faserschichten von Kem- und/oder Deckschichten iso- 
trop und/oder anisotrop ist. Auf diese Weise ist bei- 
spielsweise auch die Zugfestigkeit des Formteils gezielt 
veranderbar. Dabei ist selbstverstSndlich, daf3 die Fa- 5 
serausrichtung bei Kernschicht und Deckschicht unter- 
schiedlich sein kann oder die Faserausrichtung in der 
Kernschicht isotrop und in der Deckschicht anisotrop 
oder umgekehrt ist. Weiterhin kann jede Schicht aus Be- 
reichen mit isotropen und anisotropen Faserausrich- 10 
tung gebildet sein. 

[0016] Zur Verbesserung des optischen Eindrucks 
des Formteils ist auf diesem wenigstens einseitig, das 
heiGt auf seiner Sichtoberflache, ein Dekormaterial auf- 
kaschiert. Dieses kann aus Teppich, Textil, Leder oder is 
dergleichen hergestellt sein. AuBerdem kann das De- 
kormaterial auf seiner dem Formteil zuweisenden Seite 
eine relativ weiche Polsterungsschicht aufweisen. 
[0017] Im folgenden wird ein vorteilhaftes Ausfuh- 
rungsbeispiel der Erfindung anhand der beigefugten Fi- 20 
gur naher erlautert und beschrieben. 
[0018] Es zeigt: 



Figur 1 ein erfindungsgemaBes Formteil in perspek- 
tivischer Ansicht in geschnittener und stark 
vergroBerter, vereinfachter Darstellung. 
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[0019] Figur 1 zeigt ein Formteil 1. Dieses ist nur im 
Prinzip dargestellt, wobei entsprechende, verformte Ab- 
schnitte des Formteils zur Vereinfachung nicht darge- 30 
stellt sind. AuBerdem bedecken die verschiedenen, im 
weiteren eriauterten Schichten in der Regel eine Kern- 
schicht 2 des Formteils 1 beidseitig, wobei die entspre- 
chenden Schichten auch in den Randbereichen der 
Kernschicht aufgetragen sein konnen. 35 
[0020] Das Formteil 1 ist auBer aus der Kernschicht 
2 aus einer oberen und einer unteren Deckschicht 3 und 
4 und einem auf der oberen Deckschicht 3 auf kaschier- 
tem Dekormaterial 12 gebildet. Dieses ist in der Regel 
nur auf der Sichtoberflache des Formteils 1 angeordnet. 40 
[0021 ] Die Kernschicht 2 ist aus einem Vlies 9 aus ei- 
ner Wirrlage von Schmelzfasern 7 und Verstarkungsfa- 
ser 8 gebildet. Die verschiedenen Fasern sind bei dem 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel anisotrop in der Ebe- 
ne des Vlieses 9 ausgerichtet. 45 
[0022] Auf einer Unterseite der Kernschicht 2 ist zu- 
mindest teilweise eine Entfaserungsschutzschicht 10 
angeordnet. Diese kann auf der gesamten Unterseite 
der Kernschicht angeordnet sein, wobei sie sich zwi- 
schen dieser und der unteren Deckschicht 4 erstreckt. so 
[0023] Eine entsprechende Entfaserungsschutz- 
schicht kann auch auf der Oberseite der Kernschicht 2 
angeordnet werden. 

[0024] Das Formteil 1 weist einen sandwichartigen 
Aufbau auf, wobei es zumindest aus oberer und unterer ss 
Deckschicht 3, 4 und Kernschicht 2 gebildet ist Der 
sandwichartige Aufbau wird dadurch verstarkt, daB die 
Deckschichten 3, 4 selbst sandwichartig aufgebaut 



sind. 

[0025] Jede der Deckschichten 3, 4 kann eine Faser- 
schicht 6 und zwei diese einbettende thermoplastische 
Schicht 5, 11 aufweisen. 

[0026] Die Dicke der Deckschichten 3, 4 ist in der Re- 
gel wesentlich geringer als die Dicke der Kernschicht 2. 
Zur Verbindung von Kernschicht 2 mit Deckschicht 3 
oder4undvon Dekormaterial 12 mit Deckschicht 3, sind 
die verschiedenen thermoplastischen Schichten 5, 11, 
beziehungsweise die Schmelzfasern 7 verwendbar. Ei- 
ne separate Klebemittelschicht zwischen den einzelnen 
Schichten ist nicht erforderlich. 

[0027] Im folgenden wird kurz die Herstellung des er- 
findungsgemaBen Formteils 1 nach Figur 1 beschrie- 
ben. 

[0028] Kernschicht 2 und die verschiedenen schich- 
ten 5, 6, 11 der Deckschichten 3 und 4 werden aufein- 
andergelegt und mittels einer Kontaktheizung erwarmt. 
Das auf diese Weise erwarmte Material wird in einem 
PreBwerkzeug verformt und gleichzeitig mit dem Dekor- 
material 12 kaschiert. 

[0029] Durch die Einbettung der Faserschicht 6 in die 
thermoplastischen Schichten 5 und 11 bei den Deck- 
schichten weisen diese eine hohe Zugfestigkeit auf, die 
mitentscheidend fur die Biegefestigkeit des Formteils 1 
ist. Die Dicke und damit auch die Dichte der Kernschicht 
2 wird durch den Spalt des PreBwerkzeuges bestimmt. 
[0030] Durch die Verwendung der beschriebenen 
Schichten fur das erfindungsgemaBe Formteil ergibt 
sich ein Formteil mit hoher Biegefestigkeit, beziehungs- 
weise Bauteilsteifigkeit, wobei gleichzeitig eine erhebli- 
che Gewichtsersparnis im Vergleich zu bekannten 
Formteilen auftrltt. 



Patentanspruche 

1. Formteil (1), insbesondere zur Fahrzeuginnenver- 
kleidung, aus einer Kernschicht (2) und wenigstens 
einseitig auf dieser angeordneter Deckschicht (3, 
4), weiche aus mindestens einer thermoplastischen 
und einer Faserschicht (5, 11; 6) gebildet ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Kernschicht (2) aus Schmelzfasern (7) und 
Verstarkungsfasem (8) gebildet ist. 

2. Formteil nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB Schmelzfasern (7) und Verstarkungsfasem (8) 
ein Vlies (9) bilden. 

3. Formteil nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Schmelzfasern (7) aus Ethylen, Polyethy- 
len, Polyamid, Polypropylen, Pofyvinylchlorid, Poly- 
styrol, Polyimid oder einem anderen thermoplasti- 
schen Material oder einer Kombination dieser Ma- 
teriafien gebildet sind. 
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4. Formteil nach wenigstens einem der vorangehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Verstarkungsfasern Kunststoff-, Natur-, 
Glas-, Metallfasern oder eine Kombination dieser 
Fasern sind. 

5. Formteil nach wenigsens einem der vorangehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Deckschicht (3, 4) aus einem in thermopla- 
stischen Schichten (5, 11) eingebetteten Vlies (6) 
gebildet ist. 

6. Formteil nach wenigstens einem der vorangehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das Formteil (1 ) wenigstens einseitig mit einem 
Dekormateria! (12) kaschiert ist. 

7. Formteil nach wenigstens einem der vorangehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Faserausrichtung der Fasem in den Fa- 
serschichten (6, 8) von Kern- und/oder Deckschicht 
(2, 3, 4) isotrop und/oder anisotrop ist. 



Claims 

1. A moulding (1), in particular for vehicle interior trim, 
comprising a core layer (2) and an outer layer (3, 4) 
arranged on at least one side thereof, which outer 
layer (3, 4) is formed of at least one thermoplastic 
and one fibre layer (5, 11 ; 6), 
characterised in that 

the core layer (2) is formed of melt fibres (7) and 
reinforcing fibres (8). 

2. A moulding according to claim 1 , 
characterised in that 

melt fibres (7) and reinforcing fibres (8) form a non- 
woven (9). 

3. A moulding according to claim 1 or claim 2, 
characterised in that 

the melt fibres (7) consist of ethylene, polyethylene, 
polyamide, polypropylene, polyvinyl chloride, poly- 
styrene, polyimide or another thermoplastic materi- 
al or a combination of these materials. 

4. A moulding according to at least one of the preced- 
ing claims, 

characterised in that 

the reinforcing fibres are plastics, natural, glass or 
metal fibres or a combination of these fibres. 

5. A moulding according to at least one of the preced- 



ing claims, 

characterised in that 

the outer layer (3, 4) takes the form of a nonwoven 
(6) embedded in thermoplastic layers (5, 11). 

5 

6. A moulding according to at least one of the preced- 
ing claims, 

characterised in that 

the moulding (1) is laminated at least on one side 
10 with a decorative material (1 2). 

7. A moulding according to at least one of the preced- 
ing claims, 

characterised in that 

15 the fibres in the fibre layers (6, 8) of core and/or out- 
er layer (2, 3, 4) are oriented isotropically and/or an- 
isotropically. 



20 Revendications 

1 . Piece moulee (1 ) en particulier pour habillage inte- 
rieurde vehicule-composee d'une couche de noyau 
(2) et d'au moins une couche de couverture (3, 4) 
25 disposee d'un seul cote sur celle-ci, laquelle est 
constitute d'au moins une couche thermoplastique 
et d'une couche de fibres (5, 11 ; 6), 
caracterisee en ce 

que la couche de noyau (2) est constitute de fibres 
30 fondues (7) et de fibres de renfort (8). 



2. Piece moulee selon la revendication 1 , 
caracterisee en ce 

que des fibres fondues (7) et des fibres de renfort 
35 (8) constituent un feutre (9). 

3. Piece moulee selon la revendication 1 ou 2, 
caracterisee en ce 

que les fibres fondues (7) sont constitutes d'ethy- 
40 lene, de polyethylene, de polyamide, de polypropy- 
lene, de chlorure de polyvinyle, de polystyrene, de 
polyimide ou d'un autre materiau thermoplastique 
ou d'une combinaison de ces materiaux. 

45 4. Piece moulee selon au moins I'une des revendica- 
tions precedentes, 
caracterisee en ce 

que les fibres de renfort sont des fibres de matiere 
plastique, des fibres naturelles, des fibres de verre, 
so des fibres metalliques ou une combinaison de ces 
fibres. 

5. Piece moulee selon au moins I'une des revendica- 
tions precedentes, 
55 caracterisee en ce 

que la couche de couverture (3, 4) est constitute 
d'un feutre (6) noye dans des couches (5, 11) ther- 
moplastiques. 
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Ptece moulee selon au moins Tune des revendica- 
tions prec6dentes, 
caracterisee en ce 

que la pfece moutee (1) est revetue au moins d'un 
c6t6 d'un materiau dScoratif (12). s 

Pifcce moulee selon au moins Tune des revendica- 
tions pr§cedentes, 
caracterisee en ce 

qu'une orientation des fibres dans les couches de 10 
fibres (6, 8) des couches de noyau et/ou de couver- 
ture (2, 3, 4) est isotrope et/ou anisotrope. 
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Fig. 1 
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